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Beschreibunai 


ZwischenblachsQ fur ein S tpannf uli ter und V erfahren zu deren 
Her stel lung 

Die vorliegende Erfindung betriff-t eine Zwischenbtichse 
zum Einsetzen in die zen-trale Aufnahme eines Spannfutters 
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1. Des weiteren 
betrifft die Erfindung ein Spannfutter mit einem 
Futterkorper, in dem eine zentrale Aufnahme fur den 
Schaft eines zu spannenden Werkzeugs ausgebildet: ist/ und 
einem Kuhlmi-t-telzufuhrlcanal, der sich zwischen dem 
maschinenseitigen £nde des Futterkorpers und der Aufnahme 
erstreck-t, urn dem masctiinensei-tigen Ende eines in die 
Aufnahme eingeschobenen Werkzeugs ein Kuhlmi-b-bel 
zuzufuhren, wobei in die Aufnahme eine Zvischenbuchse 
eingesetzt ist. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein 
Verfahren zur Herstellung einer Zvischenbuchse. 

Spannfutter der vorgenannten Art sind in 
unterschiedlichen Ausf uhrungsf ormen bekannt und werden in 
der Praxis eingesetzt, xm einen Werkzeugschaf t wie 
beispielsweise einen Bohrer- oder Fraserschaft in der 
Arbeitsspindel einer entsprechenden Werkzeugmaschine' zu 
fixieren. Bei den t)ekannten Spannfuttern, welche 
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beispielsweise als Dehnspannfutter oder als 
Warmeschrumpff utter ausgebildet sind, ist der Spannweg 
sehr begrenzt, so daU die Durchmesser der Aufnahme 
einerseits und des zu spannenden Werkzeugs andererseits 
aufeinander abgestlmmt werden mlissen. 

Urn mit einem Spannf utter auch Werkzeuge zu spannen, die 
einen wesentlich kleineren Durchmesser als die 
Spannf utter aufnahme besltzen, werden In der Praixls hauflg 
sogenannte Zwlschenblichsen elngesetzt, welche in die 
Spannf utteraufnahrae eingeschoben werden^ urn den 
Spanndurchmesser zu verringern (siehe WO 02 051 571 Al). 
Diese Zwischenbuchsen besitzen einen zylindrischen Korper 
mit einer zentralen Spannbohrung , der entlang seines 
AuBenumf angs verteilt mehrere radiale Schlitze, die sich 
uber die gesamte Lange der Zwlschenbuchse erstrecken, 
aufwelst. Die Schlitze dienen dabel dazu, der 
Zwlschenbuchse die erf orderliche Elastlzltat zur 
Ubertragung der Spannkrafte zu geben. 

Die bekannten Zwischenbuchsen werden in der Kegel durch 
spanende Bearbeitungsg^nge hergestellt. So werden die 
Buchsenk5rper iiblicherweise zun^chst gedreht und 
anschliefiend geschllffen und werden die Schlitze in den 
Buchsenkorper ebenfalls zerspanend mittels Sagen oder 
Schleifen eingebracht. Diese Art der Herstellung ist 
teuer und bringt auBerdem aufgrund der Vielzahl von 
unterschiedlichen Fertigungsgangen lange Durchlauf zeiten 
mit sich. Dies gilt insbesondere, wenn die Spannbohrungen 
sehr klein sind, beispielsweise einen Durchmesser von 
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weniger als 6 mm haben, oder die Anf orderungen an die 
Rundlauf genauigkeit sehr hoch sind, beispielsweise die 
Rundlauftoleranzen unterhalb von 0,005 mm liegen sollen. 

Ein wei-teres Problem kann hinzutreten, wenn die 
Zwischenblichsen zum Spannen von Werkzeugen roit einer 
inneren KUhlmittelzufuhr eingesetzt werden, da In diesem 
Fall aufwendige Abdichtmafinahmen ergrif fen werden miissen, 
urn zu verhlndern, dciB das Uber den Fut1:erk5rper 
zugefuhrte Kuhl- und/oder Schmiermittel in die radialen 
Schlitze eintritt und an dem werkzeug vorbei durch die 
Schlitze stromt und aus dem Futterkorper als Leckage 
austritt . 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, eine 
Zwischenbiichse der eingangs genannten Art anzugeben, die 
einfach in der Herstellung ist, eine hohe 
Fertigungs genauigkeit insbesondere hinsichtlich der 
erreichbaren Rundlauftoleranzen ermoglicht und aufierdem 
die Gefahr von Leckagen eines Kuhlmittelf luids 
verringert. Des weiteren soli ein Spannf utter mit einer 
solchen Zwischenbiichse und ein Verfahren zur Herstellung 
von dieser angegeben werden. 

Gem&J3 der vorliegenden Erfindung ist dlese Aufgabe bei 
einer Zwischenbiichse der eingangs genannten Art durch die 
kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1 gel5st. 

Erf indungsgemSB werden die AtxBenkonturen mit den 
Schlitzen und die zentrale Spannbohrung der 
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Zwischenbuchse durch einen Erodiervorgang in einer 
einzigen Maschinenauf spannung hergestellt . Auf grund 
dieses Herstellungsverfahrens ist es moglich, die 
erf indungsgemMAen ZwischenbUchsen automat isch 

herzustellen. Da die Herstellung in einer 
Maschinenauf spannung erfolgt, sind auJ3erdem sehr hohe 
Fertigungsgenauigkeiten realisierbar • Hier bringt der 
Durchgangsschlitz den Vorteil mit sich/ dafl die 
ZwischenbUchse einseitig of fen ist, so daB im Betrieb nur 
kleinste Spannkraf tverluste auftreten. Dabei kann der 
Durchgangsschlitz beim Erodiervorgang zwischen der 
Bearbeitung der AuBen- und der Innenkontur hergestellt 
werden, so dai5 auf die Herstellung einer Vorbohrung 
verzichtet werden kann. Auch konnen sehr diinnwandige 
Wandstarken von < 1,0 mm mit sehr hoher Genauigkeit und 
geringen Bearbeitungskosten hergestellt werden. 

Erfindungswesentlich ist weiterhin, daB in dem Fall, daB 
Werkzeuge mit innerer KUhlmittelzufuhr gespannt werden 
sollen, auf aufwendige AbdichtungsmaBnahmen zumindest 
weitgehend verzichtet werden, da die erodierten Schlitze 
bei den ZwischenbUchsen gemaB beiden Aspekten der 
Erfindung eine so geringe Breite besitzen, daB der 
Stromungswider stand in den Schlitzen so groB ist, daB 
eine Leckage des Klihl- und/oder Schmiermittels durch die 
Schlitze weitgehend ausgeschlossen werden kann. Werden 
dennoch aus sicherheitsgrlinden zusStzliche Abdichtmedien 
wie beispielsweise plastische Massen verwendet, so 
verhindert die geringe Breite der Schlitze das 
Herausextrudieren der Abdichtmassen aus den Schlitzen. 
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Das selbe trifft naturlich auch bei Verwendung fester 
Stoffe wie z.B. O-Ringschnliren zu, die nun auch 
Kuhlmitteldrucken weit iiber 100 bar standhalten kSnnen, 
Schlielilich bietet die Erfindung den Vorteil, dafl sich 
Schmutz in den schmalen schlitzen nur schlecht ansammeln 
kann. Es hat sich als ausreichend erwiesen, wenn die 
Schlitzbreite ^ 0,6 mm ist. Bevorzugter Massen sollten 
die (Durchgangs-)Schlitze jedoch eine maximale Breite von 
0,35 mm, insbesondere eine maximale Breite von 0,3 mm 
besitzen. 

Hinsichtlich weiterer vorteilhaf ter Ausgestaltungen der 
Erfindung wird auf die Unteransprliche sowie die 
nachf olgende Beschreibung eines Ausf uhrungsbeispiels 
unter Bezugnahme auf die beiliegende Zeichnung verwiesen. 
In der Zeichnung zeigt; 

Figur 1 im L^ngsschnitt eine erste Ausfiihrungsform 
eines als Warmeschrumpff utter ausgebildeten 
Spannfutters gemSLfi der vorliegenden Erfindung, 

Figur 2 das Spannf utter aus Figur 1 in Vorderansicht, 

Figur 3 eine Zwischenblichse des Spannfutters aus Figur 
1 in perspektivischer , vergroBerter 

Darstellung, 


Figur 4 


die Spannblichse aus Figur 3 in Vorderansicht, 
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Figur 5 die Zwischenblichse im Langsschnitt entlang der 
Linie A-A in Figur 4, 

Figur 6 eine weitere Zwischenblichse fiir ein Spannfutter 
gemaB Figur 1 in perspektivischer, vergroBerter 
Darstellung, 

Figur 7 die Spannbuchse aus Figur 6 in Vorderansicht 
und 

Figur 8 die Zwischenbuchse im Senkschnitt entlang der 
Linie AB-A in Figur 7. 

In den Figuren 1 und 2 ist eine Ausfuhrungsform eines 
Spannfutters gemaJJ der vorliegenden Erfindung im 
Langsschnitt und in Vorderansicht dargestellt. Dieses 
Spannfutter besitzt einen Futterkorper 1 aus einem 
formsteifen Material, der an seinem einen Endbereich in 
an sich bekannter Weise einen Bef estigungskonus 2 zur 
Einspannung an einer drehangetriebenen Arbeit sspindel 
einer Werkzeugmaschine aufweist. An dem anderen Ende des 
Futterkorpers 1 ist ein AnschluBschaf t 3 mit einer 
zentralen Aufnahme 4 vorgesehen, in die ein zylindrischer 
Schaft eines Werkzeugs wie beispielsweise eines Bohrers 
Oder Frasers eingeschoben werden kann, und zwischen dem 
Befestigungskonus 2 und dem AnschluBschaf t 3 liegt ein 
Mittelteil 5 vergroBerten Durchmessers. 

Das dargestellte Spannfutter ist als warmeschrumpff utter 
ausgebildet- Alternativ ist jedoch auch eine Ausbildung 
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als Dehnspannf utter moglich, wobei das Spannf utter dann 
in an sich bekannter Welse Im Bereich des 
AnschluBschaftes 3 einen Dehnspannmechanismus aufweist. 

Um mit dem Spannfutter 1 auch Schafte von Werkzeugen 
spannen zu kdnnen, deren Durchmesser wesentlich kleiner 
als der Durchmesser der Aufnahme 4 1st, 1st In die 
Aufnahme 4 elne Zwlschenbiichse 6 elngesetzt. Diese 
Zwlschenbuchse 6 besltzt elnen zyllndrlschen KSrper 6a, 
dessen AuBendurchmesser dem Durchmesser der Aufnahme 4 
entspricht und der elne als Durchgangsbohrung 
ausgebildete Spannbohrung 7 mit einem Durchmesser 
aufweist, welcher etwa dem Durchmesser der zu spannenden 
Werkzeuge entspricht und unter 6 mm liegen kann. Wie 
insbesondere in den Figuren 3 bis 5 gut zu erkennen ist, 
weist die Zwlschenbiichse 6 entlang ihres AuBenximf angs 
verteilt radlale Schlltze 8 auf, die liber die gesamte 
Lange der Zwlschenbiichse 6 verlaufen und sich vom 
AuAenumfang der Zwlschenbuchse 6 In Rlchtung der 
Spannbohrung 7 erstrecken, wobei zwischen den Schlitzen 8 
und der Spannbohrung 7 nur noch sehr schmale 
Materialstege verbleiben . 

Zur axialen Positionlerung der Zwlschenbiichse 6 bzw. 
eines in diese Zwlschenbuchse 6 elngeschobenen Werkzeugs 
ist in der Aufnahme 4 ein Axialanschlagelement 
vorgesehen, das ira Futterkorper 1 axial verstellbar 
gehalten ist. Konkret ist das axiale Anschlageleraent in 
der dargestellten Ausf lihrungsf orm als Voreinstellschraiibe 
9 ausgebildet, die in elne sich an die Aufnahme 4 
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anschliei3ende axiale Durchgangsbohrung 10 des 

FutterkSrpers 1 eingeschraubt ist, wozu sie im Bereich 

ihres Schafts mit einem AuJ3engewindeabschnitt 9a versehen 

ist. Des weiteren weist die Voreins-tellschraube 9 eine 
» 

Durchgangsbohrung 9b auf. Dlese i&t an Ihrem 
aufnahmeseltigen Endbereich In Form elnes Innensechskants 
9c ausgebildet, so dafi die Voreinstellschraube 9 durch 
einen InnensechskantschlUssel verdreht und auf diese 
Weise axial vers-bellt werden kann. 

Bei den zu spannenden Werkzeugen handelt es sich in der 
Kegel urn Werkzeuge mit einer inneren Kuhlmittelzufuhr , 
welche eine zentrale Durchgangsbohrung aufweisen, die 
sich vom aufnahmeseltigen Ende bis zur Schneide des 
Werkzeugs erstreckt, urn der Werkzeugschneide ein KUhl- 
und/oder Schmiermittel zuzufiihren. Dieses Kiihl- und/oder 
Schmiermittel^ das beispielsweise ein Luft/Ol-Gemisch in 
Form eines dlnebels sein kann, wird dem maschinenseitigen 
Ende des werkzeugs Uber einen in dem FutterkSrper 1 
ausgebildeten Kuhlmittelkanal zugefUhrt, welcher im 
wesentlichen von einem KlihlmittelzufUhrrohr 11, das sich 
zwischen einem Ubergabeelement der Arbeitsspindel und der 
Voreinstellschraube 9 erstreckt, und der 

Durchgangsbohrung 9b der Voreinstellschraube 9 gebildet 
wird. 

Urn zu verhindern, da/J das zugefUhrte Klihl- und/oder 
Schmiermittel an einem in die Spannbohrung 7 der 
ZwischenbUchse 6 eingesetzten Werkzeug vorbei Uber die 
radialen Schlitze 8 der Zwischenbiichse 6 stromen und als 
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Leakage aus dem Spannf utter austreten kann, ist die 
Breite der Schlitze 8 so klein dimensioniert , daJ3 ein 
Eintreten des Kiihl- und/oder Schmiermittels in die 
Schlitze 8 zumindest im wesent lichen verhindert wird, da 
der Stromungswiderstand in den Schlitzen 8 fUr das 
Klihlmittel zu grofl ist. Damit kann auf weitere 
Abdichtmedien in den Schlitzen zum Teil ganz verzichtet 
werden kann. Werden Dichtmedien wie z.B. plastische 
Massen verwendet, so verhindert die geringe Breite der 
Schlitze 8 das Herausextrudieren dieser Dichtiaassen. Das 
gleiche trifft natUrlich auch bei der Verwendung fester 
Stoffe wie z.B. O-Ringschnlire zu, die nun auch 
Kuhlmitteldriicken weit uber 100 bar standhalten konnen. 

Die Schlitze 8^ die eine raaximale Breite von 0,6 mm und 
insbesondere eine maximale Breite von 0,35 mm besitzen, 
werden in einem Drahterodierverf ahren hergestellt. 
Konkret ist gemafi der vorliegenden Erfindung vorgesehen, 
daB die gesamte Zwischenbuchse 6 aus einem Rohling in 
einem Erodiervorgang hergestellt wird. Wie insbesondere 
in der Figur 6 schematisch dargestellt ist, wird dabei 
zunachst die AuBenkontur der Zwischenbuchse 6 mit den 
Schlitzen 8 hergestellt und anschlieBend der Erodierdraht 
unter Bildung eines radialen Durchgangsschlitzes 12 in 
der wandung der Zwischenbuchse 6 radial nach innen 
geflihrt, um die Innenkontur herzustellen, Diese 
Herstellung der Zwischenblichse 6 mittels eines 
Erodiervorgangs in einer Maschinenauf spannung ermoglicht 
es, sehr hohe Fertigungsgenauigkeiten zu erreicheh, 
wodurch insbesondere Rundlauf probleme vermieden werden 
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konnen. Da die Zwischenbuchse 6 durchgeschlitzt wird, 
wird auch die Verwendung einer Startbohrung iiberflussig. 
Dies ist insbesondere bei Spanndurchmessern unter 0,5 mm 
wichtig, da die Hersl:eLlungskosten damit weiter sinken. 
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AnsprUche! 


Zwischenbuchse fur ein Spannfut-ber und Verfahren zu deren 

Herstelluna 


1 . Zwischenbuchse zum Einsetzen in die zentrale Auf nahme 
(4) eines Spannf utters rait einem zylindrischen Korper 
(6a) ^ der eine zentrale, als Durchgangsbohrung 
ausgebildete Spannbohrung (7) aufweist, wobei der 
Korper (6a) entlang seine.s Aufienumfangs verteilt 
mehrere radiale Schlitze (8), die sich liber die 
gesamte axiale Lange der ZwischenbUchse (6) 
erstrecken, aufweist, dadurch gekennzelchnet, daJ3 die 
Schlitze (8) eine maximale Breite von 0,6 mm besitzen 
und die Aufienkontur , die Schlitze (8) und die 
Spannbohrung (7) der Zwischenbuchse (6) erodiert sind 
und dafi der Kdrper (6a) uber seine gesamte Lange 
einen sich von seinem AuBenumfang zum Innenumfang 
erstreckenden Durchgangsschlitz (12) mit einer 
maximalen Breite von 0,6 mm aufweist. 


2, Zwischenbuchse nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Schlitze (8) eine maximale 
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Breite von 0,35 mm, insbesondere eine maximale Brei-be 
von 0,5 mm besitzen. 

3 . ZwischenbUchse nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 
gekennzelchne-b, daB der Durchgangsschlitz (12) elne 
maximale Breite 0,35 mm insbesondere eine maximale 
Breite von 0,3 mm besitzt. 

4 . Spannf utter mit einem FutterkSrper ( 1 ) , in dem eine 
zentrale Aufnahme (4) fur den Schaft eines zu 
spannenden Werkzeugs ausgebildet ist, und einem 
Kuhlmittelzuf lihrkanal, der sich zwischen dem 
maschinenseitigen Ende des Futterkorpers (1) und der 
Aufnahme (4) erstreckt, um dem maschinenseitigen Ende 
eines in die Aufnahme (4) eingeschobenen Werkzeugs 
ein Kuhlmittel zuzufiihren, wobei in die Aufnahme (4) 
eine ZwischenbUchse (6) eingesetzt ist, dadurch 
gekennzeichnet, daJ3 die ZwischenbUchse (6) nach einem 
der AnsprUche 1 bis 3 ausgebildet ist. 

5. Spannf utter nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dafl in die Schlitze (8) ein Dichtungsmaterial 
eingesetzt ist. 

6. Verfahren zur Herstellung einer ZwischenbUchse (6) 
zum Einsetzen in die Aufnahme (4) eines Spannf utters 
mit einem zylindrischen K5rper (6a), der eine 
zentrale, als Durchgangsbohrung ausgebildete 
Spannbohrung (7) aufweist, wobei entlang des 
AuBenumfangs des zylindrischen Korpers (6a) verteilt 
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mehrere radiale Schlitze, die sich Uber die gesamte 
axiale Lange der Zwischenbiichse (6) erstrecken, 
vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnel: , dafi der 
Korper (6a) Uber seine gesamte Lange einen sich von 
seinem Aufienumf ang zum Innenumfang ers-breckenden 
Durchgangsschlitz (12) aufweist, wobei die 
AuBenkontur, die zentrale Spannbohrung (7) sowie die 
Schlitze (8) und/oder der Durchgangsschlitz (12) mit 
einer maximalen Breite von 0,6 mm durch einen 
Erodiervorgang in einer einzigen Maschinenauf spannung 
hergestellt werden. 


7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Schlitze (8) mit einer maximalen Breite von 
0,3 mm hergestellt werden. 
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